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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Vorrichtung zum teilweisen oder vollstandigen Durchtrennen eines Werkstuckes 

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
teilweisen oder vollstandigen Durchtrennen eines nach 
dem Innenhochdruckumformverfahren geformten Hohl- 
korpers (2, 30) quer zu seiner Langserstreckung unter Zu- 
hilfenahme von mindestens einer umlaufenden Schneid- 
kante (24, 36) und unter weiterer Zuhilfenahme eines im 
Hohlkorper (2, 30) wirkenden Mediumdruckes, wobei ein 
Stutzkorper {26, 37, 40) den wahrend des Schneidvorgan- 
ges sich deformierenden Bereich des Hohlkorpers (2, 30) 
abstutzt, stch dabei entlang der Langserstreckung des 
Hohlkorpers (2 f 30) bewegt, alternativ als Elastomer (40) 
ausgebildet ist und wiederum alternativ in eine querge- 
richtete Ausnehmung (35) eines Werkzeuges (34) einge- 
setzt ist, um eine Domkappe (33) einer domartigen Ab- 
zweigung des Hohlkorpers (30) abzutrennen. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum teil- 
weisen oder vollstandigen Durchtrennen eines nach dem Tn- 
nenhochdruckumformverfahren geformten Hohlkorpers 
nach dem Oberbegrifif des Patentanspruches 1. 

Die Verfahrens weise zum teilweisen oder vollstandigen 
Durchtrennen eines nach dem Innenhochdruckumformver- 
fahren geformten Hohlkorpers quer zu seiner Langserstrek- 
kung unter Zuhilfenahme von mindestens einer umlaufen- 
den Schneidkante und unter weiterer Zuhilfenahme eines im 
Hohlkorper wirkenden Mediumdruckes ist im Stand der 
Technik bekannt. In diesem Zusamnicnhang wird auf die 
DU 197 24 037 Al verwiesen. Dort wnxi unter Verwendung 
ciner geeigneten Vorrichtung durch eine kornbinierte An- 
wcndung eines mechanischen Schneidens entlang einer er- 
sien Schneidkante und eines Innenhochdruck- Schneidens 
cnilang einer zwcitcn Schneidkante crrcicht, daB auch lang- 
Iichc Hohlkorper mil einem seitlichen, Manse hartigen Fort- 
sat /. durch trennt werden konnen. 

Erganzend ist noch auf die DE 195 30 056 Al zu verwei- 
sen. Eine dort beschriebene Vorgehensweise zum Herstellen 
cincs nach dem Innenhc>chdruck-Umformverfahren aus ei- 
ncni nietallischen Rohrabschnitt in einem Umform werk- 
zeug hergestellien T-iormigen bzw. init mindestens einer 
domartigen Abzweigung versehenen Hohlkorpers sieht vor, 
daB die Domkappe durch einen den sich wahrend des Um- 
formens ausbildenden Dom abstutzenden Gegenhalter bei 
gcgenuber dem maximalen Fertigungs-Innendruck erhoh- 
lem Innendruck ausgestanzt wird. So weit man den Dom fur 
sich gesehen als langlichen Hohlkorper betrachtet, erfolgt 
auch hier ein voQstandiges Durchtrennen quer zu seiner 
Langserstreckung. Allerdings wirkt hier die Schneidkante 
bezogen auf die Langsachse des Domes nicht radial, son- 
dem axial. 

Eine altere Anmeldung (Hauptpatent) der Anmelderin 
bildet obigen Stand der Technik weiter und erreicht eine 
Schnittkante rnit besonders scharfkantiger Geometrie, in- 
dem ein bewegbarer Stiitzkorper den sich wahrend des 
Schneidvorganges deformierenden Bereich des Hohlkorpers 
nahe der Schneidkante abstiitzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Vorrich- 
tung nach dem Hauptpatent um weitere Gestaltungsvarian- 
ten zu erganzen. 

Die erfindungsgemaBe Losung ergibt sich aus den Merk- 
malen nach dem Kennzeichen des Patentanspruches 1. Die 
nachfolgenden Unteranspriiche stellen vorteilhafte Weiter- 
bildungen und Ausgestaltungen der Vorrichtung unter 
Schutz. 

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungs- 
beispieien unter Bezugnahme auf die zugehdrige Zeich- 
nung. Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform mit einem axial be- 
weglichen Gegenhalter, 

Fig. 2 eine Ausfiihrungsvariante, geeignet zum Durch- 
trennen einer Domkappe und 

Fig. 3 eine wiederum modifizierte Ausfuhrungsform un- 
ter Einsatz eines Elastomer-Gegenhalters, wiederum insbe- 
sondere geeignet zum Abtrennen einer Domkappe. 

Auf das IrmenhochdVuckumformverfahren als solches 
und den grundsatzlichen Aufbau einer zur Durchfiihrung 
desselben geeigneten Vorrichtung braucht an dieser S telle 
nicht naher eingegangen zu werden, da dies dem Fachmann 
hinlanglicb bekannt ist. Die nachfolgenden Ausfiihrungen 
heben nur die wesentlichen Besonderheiten vorrichtungsge- 
mafier Art hervor, die fur die Realisierung der Erfindung von 
Bedeutung sind. 



So wird gemaB Fig. 1 ein von einem Werkzeug 23 umge- 
bener Hohlkorper 2 bzw. dessen Hohlraum 3 von einem 
Wirkmedium beaufschlagt, wobei ein einstellbarer/steuer- 
barer Tnnendruck P T dafur sorgt, daB sich der Hohlkorper 2 

5 aufweitet und an die Innenwand des Werkzeuges 23 anlegt. 
In eine Ausnehmung 22 cles Werkzeuges 23 ist ein 
Schneidring 24 eingesetzt, der mit einer geeigneten 
Schneidkante 25 ausgestattet ist. An diesen schkeBt sich ein 
Haltering 26 an. Fiir die Zwecke der Innenhochdruckumfor- 

10 mung des Hohlkorpers 2 bilden Werkzeug 23, Schneidring 
24 und Haltering 26 die notwendigen Anlageflachen (vgl. 
Darstellung unterhalb der Mitteilinie 18). Fiir die Zwecke 
des Durchtrennens des Hohlkorpers 2, ggf. unter einem er- 
hohten Mediumdruck Pj, wird der Haltering 26 axial ver- 

15 schoben (Pfeil 27), so daB der sich deformierende Bereich 
20 des Hohlkorpers 2 radial ausweichen und in die Ausneh- 
mung 22 erstrecken kann. Eine gegenUberliegende Xante 28 
des Haltcringcs 26 ist in gecigneter Wcisc gcrundct. 

Wahrend die Darstellung unterhalb einer Mitteilinie 18 

20 den Hohlkorper 2 im durch Innenhochdruck geformten Zu- 
stand zeigt, vergegenwartigt die Darstellung oberhalb der 
Mitteilinie 18 das bereits erfolgte Durchtrennen, wobei eine 
gunstig geformte Schnittkante 19 entstanden ist. 

Das in der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 verwirklichte 

25 Prinzip wird gemaB der Modification nach Fig. 2 bei einer 
domartigen Abzweigung (Dom 29) eines Hohlkorpers 30 in 
entsprechender Weise angewendet. Dabei ist wiederum 
rechtsseitig einer Mitteilinie 32 der durch Innenhochdruck 
umgeformte Hohlkorper 30 und linksseitig der Mitteilinie 

30 32 der Zustand nach Abtrennen einer Domkappe 33 darge- 
stellt. Entsprechend dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 
ist auch hier wiederum ein Werkzeug 34 mit einer Ausneh- 
mung 35 ausgestattet, in die ein Schneidring 36 sowie ein 
Haltering 37 eingesetzt sind. Letzterer wird nach erfolgtem 

35 Innenhc^hdruckumformen zum Zwecke des Abtrennens der 
Domkappe 33 axial bewegt (Pfeil 38). Um die Domkappe 
33 wahrend des Innenhochdruckumformens abzustutzen 
(vgL auch DE 195 30 056 Al) ist in die Ausnehmung 35 ein 
axial beweglicher (Doppeipfeil 41) Stutzstempel 39 einge- 

40 setzt, der vom Haltering 37 umgeben wird. 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 entspricht im we- 
sentlichen dem gemaB Fig. 2 mit dem Unterschied, daB der 
axial bewegliche Haltering 37 durch einen Elastomeren 40 
ersetzt ist. Dieser sitzt auf dem Schneidring 36 auf und ver- 

45 bleibt auch wahrend des Abtrennens der Domkappe 33 
(Darstellung linksseitig der Mitteilinie 32) in seiner Posi- 
tion. 

Nach AbschluB des Innenhochdruckumformens des 
Hohlkorpers 30 weist dieser bzw. die zugeordneten Werk- 

50 zeugteile die rechtsseitig der Mitteilinie 32 gezeigte Form 
bzw. Position auf. Zum Einleiten des Abtrennvorganges 
wird der Stutzstempel 39 geringfugig angehoben (Pfeil 42) 
und ggf. der im Hohlraum wirkende Mediumdruck Pi er- 
hoht. Wahrend des Abtrennens der Domkappe 33 uber- 

55 nimmt der Elastomer 40 die Funktion eines Stutzkorpers. 

Patentanspniche 



60 



65 



1. Vorrichtung zum teilweisen oder vollstandigen 
Durchtrennen eines nach dem Innenhochdruckum- 
formverfahren geformten Hohlkorpers quer zu seiner 
Langserstreckung unter Zuhilfenahme von mindestens 
einer umlaufenden Schneidkante und unter weiterer 
Zuhilfenahme eines im Hohlkorper wirkenden Medi- 
umdruckes, wobei der Schneidkante ein Stiitzkorper 
zugeordnet und dieser in der Weise bewegbar angeord- 
net ist, daB er den sich wahrend des Schneidvorganges 
deformierenden Bereich des Hohlkorpers abstiitzt, wo- 



BNSDOCID: <DE 19909928A1 J_> 



.A 



DE 199 09 928 A 1 



bei der StUtzkorper in eine Ausnehmung des Werkzeu- 
ges eingesetzt ist und den Hohlkorper umgibt nach Pa- 
tentanmeldung 199 02 058.2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stiitzkorper als entlang der Hohlkorper- 
Langserstreckung sich bewegender Haltering (26, 27) 5 
ausgebildet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Abtrennen einer Domkappe (33) ei- 
ner domartigen Abzweigung eines Hohlk6rpers (30) 
der Haltering (37) in eine quergerichtete Ausnehmung 10 
(35) des Werkzeuges (34) eingesetzt ist und einen die 
Domkappe (33) beaufschlagenden Stutzstempel (39) 
umgibt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB anstelle des Halteringes ein feststehender 15 
Elastomer (40) vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kcnnzcichnct, daB an den Haltering (26, 37) bzw. Ela- 
stomer (40) ein Schneidring (24, 36) angrenzt. 
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